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(3) Farbspritzanlage 

® Eine Farbspritzanlage mit einem Farbspritzroboter soli 
so gestaltet warden, da (5 der Arbeitsbereich des Farb- 
spritzrobotersoptimiert wird, um die Letstung der Anlage 
zu steigern. Daruber hinaus sollen nichtnur fiache Bautei- 
le, sondern auch solche gespritzt werden konnen, die als 
dreidimensional angesehen werden konnen. 
Erfindungsgemaft ist dem mehrachsigen Farbspritzrobo- 
ter (13) eine zusatzliche Hilfsachse (15) zugeordnet, die in 
Durchlaufrichtung der zu beschichtenden Werkstucke ver- 
lauft. Die Steuerung des Farbspritzroboters (13) erfolgt 
durch Auswertung eines Bildes, welches mit einem Bild- 
verarbeitungssystem (20) aufgenommen wird. Das Tei- 
leerfassungsbans 20 ist vorzugsweise lichtdurchflutet. 
Die erfindungsgemaKe Farbspritzanlage ist fur die ver- 
schiedensten Werkstucke einsetzbar, beispielsweise fur 
Mobelteile, Automobilteile, Kunststoffteile u. dgl. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft eine Farbspritzanlage zum 
Spritzen von Werkstiicken mittels eines Farbspritzroboters, 
bei der die Werkstiicke mittels eines F6rderers durch den 
Arbeitsbereich des Farbspritzroboters transportierbar sind, 
und daB die zu spritzenden Werkstiicke auf einem dem For- 
derer vorgeschalteten Teile-Erfassungsband auflegbar sind, 
und daB zur Steuerung des Farbspritzroboters die Farb- 
spritzanlage mit einer Erfassungseinrichtung und einer Aus- 
werteinrichtung ausgestattet ist. 

[0002] Mit der in Rede stehenden Farbspritzanlage wer- 
den Werkstiicke der verschiedensten Art gespritzt. Die 
Werkstucke konnen beispielsweise fiir den Automobilbe- 
reich, fur den Kunststoffbereich sowie fur den Holz- und 
Kunststoffbereich verwendet werden. Mit den bislang be- 
kannten Farbspritzanlagen werden relativ flache Werkstucke 
gespritzt, die in der Branche als zweidimensional bzw. fla- 
chig angesehen werden, obwohl sie eine gewisse Hone ha- 
ben. Der Farbspritzroboter ist iiblicherweise mit mehreren 
gesteuerten Farbspritzpistolen ausgestattet. Der Farbspritz- 
roboter konnte auch als Bewegungsautomat angesehen wer- 
den, da er, entsprechend gesteuert, um das jeweils zu sprit- 
zende Bauteil herumfahrt. Es ist bekannt, daB ein Roboter 
mit mehreren Achsen ausgestattet ist, darnit die einzelnen 
beweglichen Roboterglieder die entsprechende Bewegung 
ausfuhren konnen. Auf das dem Forderer bzw. der Spritzka- 
bine vorgeschaltete Teile-Erfassungsband werden die zu 
spritzenden Werkstucke iiblicherweise von Hand aufgelegt 
oder von vorgeschalteten Fordereinrichtungen iibernom- 
men. Dabei ist es nicht erforderlich, daB sie in einer vorge- 
gebenen Position darauf abgelegt werden, da mittels der Er- 
fassungseinrichtung nicht nur die auBere Kontur, sondem 
auch die Lage erfaBt wird. Dazu ist die Auswerteinrichtung 
mit einem entsprechenden Programm ausgestattet. 
[0003] Bei einer bekannten Farbspritzanlage enthalt die 
Erfassungseinrichtung eine Lichtschrankenbriicke, mit uber 
hundert in einer Reihe angeordneten lichtschranken. Wah- 
rend des Transportes in Richtung zum Farbspritzroboter 
werden die Konturen der zu spritzenden Werkstucke erfaBt. 
Durch das Programm wird dann der Farbspritzroboter ent- 
sprechend gesteuert. 

[0004] Bei diesen Farbspritzanlagen ist es als nachteilig 
anzusehen, daB die zu spritzenden Bauteile wahrend des 
Spritzvorganges im Mehrachsbetrieb stillstehen. Dadurch 
ist die eigentliche mogliche Leistung der Farbspritzanlage 
gemindert. AuBerdem ist es notwendig, daB das Band des 
Forderers frei von Farbe ist, wenn eine erneute Beschickung 
crfolgt. Es ist deshalb eine Reinigungs- und Farbriickgewin- 
nungsanlage vorgesehen, die am Auslaufende unterhalb des 
Forderers installiert ist. Bei den vorbekannten Anlagen ist 
die Zeit zwischen dem Spritzvorgang und der Reinigung 
aufgrund des Taktbetriebes relativ hoch, so daB es zum An- 
trocknen der Farbe kommt und die Reinigung erschwert 
wird. AuBerdem ist durch die Art der Erfassung der Kontu- 
ren diese nur dann als ausreichend anzusehen, wenn es sich 
beispielsweise um plattcnformige Bauteile handelt, dercn 
auBere Konturen geometrisch genau deflnierbar sind. Mit 
der in Rede stehenden Farbspritzanlage konnen demzufolge 
nur Bauteile gespritzt werden, die als zweidimensional an- 
zusehen sind. Derartige Anlagen konnen demzufolge nur 
eingeschrankt wirtschaftlich betrieben werden. 
[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine 
mit einem Farbspritzroboter ausgeriistete Farbspritzanlage 
der eingangs naher beschricbenen Art so auszubilden, daB 
die Leistung deutlich erhoht wird, daB auch von den Abmes- 
sungen her groBere Bauteile gespritzt werden ktinnen, die 
als dreidimensional angesehen werden konnen und daB die 



Erfassung der auBeren Konturen der zu spritzenden Bauteile 
wesentlich verbessert wird. 

[0006] Die gestellte Aufgabe wird gelost, indem dem 
Farbspritzroboter eine in Forderrichtung der Werkstiicke 
5 verlaufende Hilfsachse 15 derart zugeordnet ist, daB die zu 
beschichtenden Werkstucke mittels eines kontinuierlich ar- 
beitenden Forderers durch den Arbeitsbereich des Farb- 
spritzrotobers transportierbar und im Mehrachsebetrieb im 
kontinuierlichen Durchlauf beschichtbar sind. 

10 [0007] Durch den Einsatz eines Bildverarbeitungssystems 
als Erfassungseinrichtung werden nunmehr die im Aufnah- 
mefeld liegenden Bauteile in auBerst kurzer Zeit sowie 
gleichzeitig erfaBt. Es ist bekannt, daB die Belichtungszeiten 
der modemen Kameras auBerst kurz sind. Das aufgenom- 

15 mene Bild wird mittels der Auswerteinrichtung sofort um- 
gesetzt, sinngemaB wird von jedem aufgenommenen Bild 
entsprechend der Lagen und der Konturen der Werkstiicke 
automatisch ein Programm zur Steuerung des Farbspritzro- 
boters erstellt. Durch die zusatzliche Beweglichkeit um die 

20 Hilfsachse konnen nunmehr die Bauteile kontinuierlich 
durch den Arbeitsbereich des Farbspritzroboters transpor- 
tiert werden, da es auch moglich ist, daB die Verfahrge- 
schwindigkeit des Farbspritzrotobers groBer ist als die 
Transportgeschwindigkeit des Forderers, so daB der Farb- 

25 spritzroboter sinngemaB das zu spritzende Werkstiick uber- 
holen kann, so daB beispielsweise eine in Durchlaufrichtung 
liegende Kante gespritzt werden kann, wenn der Farbspritz- 
roboter in Laufrichtung des Werkstiickes verfahren wird. 
Durch die zusatzliche Hilfsachse wird der Arbeitsbereich 

30 des Farbspritzroboters wesentlich vergroBert. Es ergibt sich 
insbesondere auch eine wesentlich hohere Leistung als bei 
den im Takt arbeitenden Farbspritzanlagen. Da die Durch- 
laufzeit bis zur Reinigungs- undFarbriickgewinnungsanlage 
deutlich verkurzt wird, ist die Reinigung des Bandes des 

35 Forderers wesentlich einfacher, wobei auch die Gewahr ei- 
ner exakten Reinigung gegeben ist. Ebenso gut kann der 
Farbspritzroboter entgegen der Laufrichtung des Werkstuk- 
kes eine Langskante mit gleicher Relativgeschwindigkeit 
zum Werkstiick durch eine entsprechend angepaBte Verfahr- 

40 geschwindigkeit lackieren. 

[0008] Fiir einen optimalen Arbeitsbereich des Farbspritz- 
roboters ist es zweckmaBig, wenn die Hilfsachse in der Mit- 
tellangsachse des Forderers liegt, da dann ein gleichbleiben- 
der Bewegungsbereich zu beiden Seiten der Hilfsachse ge- 

45 geben ist. 

[0009] Damit konturenscharfe Bilder von dem Bildverar- 
beitungssystem aufgenommen werden konnen, ist vorgese- 
hen, daB das Teileerfassungsband ein Kontrastband ist. Dies 
konnte sich beispielsweise farblich von den zu spritzenden 

50 Bauteilen scharf abheben. Bevorzugt wird jedoch ein Kon- 
trastband verwendet, welche aus einen lichtdurchlassigen 
Material besteht, wobei zwischen dem Ober- und Untertrum 
eine Vielzahl von Lichtquellen angeordnet ist. Dadurch wird 
sinngemaB jede Kontur des zu spritzenden Bauteils ausge- 

55 leuchtet. Durch den krassen Kontrast zwischen dem Band 
und den aufliegenden Bauteilen ist auch eine optimale Aus- 
wertung und somit auch eine optimale Steuerung des Farb- 
spritzroboters gegeben. Wie bereits ausgefuhrt, enthalt jeder 
Roboter mehrere Achsen. Fiir eine optimale Durchfuhrung 

60 des Spritzvorganges ist vorgesehen, daB der Farbspritzrobo- 
ter ein Sechsachsen-Roboter ist. Durch die zusatzliche 
Hilfsachse wird demzufolge eine Siebenachsen-Anlage ge- 
schaiTen.. Die Oberwachung des Teileefassungsbandes und 
ggf. auch des Spritzvorganges erfolgt zweckmaBigerweise 

65 iiber einen Bildschirm. 

[0010] Anhand der beiliegenden Zeichnungen wird die 

Erfindung noch naher erlautert. Es zeigen: 

[0011] Fig. 1 die erfindungsgemaBe Farbspritzanlage in 
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einer Seitenansicht, 

[0012] Fig. 2 die Farbsprilzanlage nach der Fig. 1 in einer 
Draufsicht und 

[0013] Fig. 3 die Farbspritzanlage nach den Fig. 1 und 2 
in einer Stirnansicht. 5 
[0014] Die in den Fig. 1 bis 3 dargesteilte Farbspritzan- 
lage 10 ist mit einer nicht naher erlauterten Spritzkabine 11 
ausgestattet, die zumindest seitlich durch Spritzschutz- 
wande begrenzt ist. Die Farbspritzanlage 10 ist auBerdem 
nut einem nicht naher erlauterten Gestell 12 ausgestattet. In- 10 
nerhalb der Farbspritzkabine 11 ist ein nicht naher erlauter- 
ter, sechs Achsen beinhaltender Farbspritzroboter 13 ange- 
ordnet, der mit wenigstens einer Farbspritzpi stole 14 ausge- 
stattet ist. Der Farbspritzroboter 13 enthalt im dargestellten 
Ausfuhrungsbeispiel sechs Achsen. Zur VergroBerung des 15 
Arbeitsbereiches ist dem Farbspritzroboter 13 noch eine 
weitere Achse 15 zugeordnet, die durch eine ortsfeste, sich 
im wesentlichen uber die gesamte Lange der Farbspritzka- . 
bine 11 erstreckende Linearfuhrung gebildet ist. Der Farb- 
spritzroboter 13 wird so gesteuert, daB er wahrend des 20 
Spritzvorganges in beiden Richtungen langs der zusatzli- 
chen Hilfsachse 15 in beiden Richtungen verfahren werden 
kann. Innerhalb der Spritzkabine 11 werden die nicht darge- 
stellten, zu spritzenden Bauteile mittels eines kontinuierUch 
umlaufenden Bandforderers 16 transportiert. Diesem Band- 25 
forderer 16, der ein Horizontalfbrderer ist, ist ein hohenglei- 
ches Teileefassungsband 17 vorgeschaltet. Das Teileefas- 
sungsband 17 ist ebenfalls Teil eines Horizontalforderers. 
Oberhalb des Teileerfassungsband 17 ist in gleichen Abstan- 
den zu den beiden Umlenkwalzen 18, 19 sowie zu den 30 
Langsrandern des Teileefassungsband ein Bildverarbei- 
tungssystem 20 installiert. Im dargestellten Ausfuhrungsbei- 
spiel entspricht der Abstand zum Obertrum des Teileerfas- 
sungsband 17 etwa der Breite. Das Aufnahmefeld 21 des 
Bildverarbeitungssystems 20 ist in der Fig. 2 durch das in 35 
strichpunktierten Linien gezeichnete Viereck angedeutet. 
Die Fig. 3 zeigt auBerdem noch, daB die die Achse 15 bil- 
dende Linearfuhrung auch in gleichen Abstanden zu den 
Langskanten des kontinuierUch antreibbaren Bandforderers 
16 steht. Die Fig. 3 zeigt auBerdem, daB sich der Arbeitsbe- 40 
reich des Farbspritzroboters 13 uber die gesamte Arbeits- 
breite des Forderers 16 erstreckt. Auf das dem Forderer 16 
vorgeschaltetete Teileefassungsband 17 werden die zu sprit- 
zenden Werkstiicke von Hand aufgelegt oder von vorge- 
schalteten Fordereinrichtungen ubernommen. Sobald die in 45 
Transportrichtung hinteren Werkstuck, die noch von dem 
Bildverarbeitungssystem erfaBt wurden, dem Bandforderer 
16 iibergeben wurden, wird die nachste Aufnahme gemacht. 
Mittels einer nicht dargestellten und nicht naher beschriebe- 
nen Auswerteinrichtung wird das Programm zur Steuerung 50 
des Farbspritzroboters 13 jedesmal in Abhangigkeit von der 
Aufnahme automatisch erstellt. 

[0015] Die Fig. 1 zeigt, daB zwischen dem Obertrum und 
dem Untertrum des Aufgabebandes 17 eine Vielzahl von 
Lichtquellen 22 installiert ist. Diese Lichtquellen 22 konnen 55 
beispielsweise Leuchtstoffrohren sein. Das Aufgabeband 17 
ist aus einem lichtdurchlassigen Material gefertigt, so daB 
die aufgelegten Werkstiicke, bedingt durch die Lichtun- 
durchlassigkeit, auBerst konturenscharf aufgenommen wer- 
den. Dadurch ist die Auswertung optimal, so daB auch die 60 
Steuerung des Farbspritzroboters 13 entsprechend optimal 
ist. 

[0016] Die Erfindung ist nicht auf das dargesteilte Aus- 
fuhrungsbeispiel beschrankt. Wesentlich ist, daB dem mehr- 
achsigen Farbspritzroboter 13 eine zusatzliche Hilfsachse 65 
15 zur Optimierung des Arbeitsbereiches zugeordnet ist, 
und daB dadurch die Moglichkeit realisiert wird, Werk- 
stiicke im Mehrachsbetrieb im kontinuierlichen Durchlauf 
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zu beschichten. Es konnen auch vorher gebildete Werk- 
stiickchargen im Durchlauf erfaBt und ausgewertet werden. 

Bezugszeichenliste 

10 Farbspritzanlage 

11 Farbspritzkabine 

12 Gestell 

13 Farbspritzroboter 

14 Farbspritzpistole 

15 Hilfsachse 

16 Bandforderer 

17 Teileefassungsband 

18 Umlenkwalze 

19 Umlenkwalze 

20 Bildverarbeitungssystem 

21 Aufnahmefeld 

22 Lichtquelle 

23 Bildschirm 

Patentanspriiche 

1. Farbspritzanlage zum Spritzen von Werkstiicken 
mittels eines Farbspritzroboters, bei der die zu be- 
schichtenden Werkstiicke mittels eines Forderers durch 
den Arbeitsbereich des Farbspritzroboters transportier- 
bar sind, und daB die zu spritzenden Werkstiicke auf ei- 
nem dem Forderer vorgeschalteten Aufgabeband auf- 
legbar sind, und daB zur Steuerung des Farbspritzrobo- 
ters die Farbspritzanlage mit einer Erfassungseinrich- 
tung und einer Auswerteinrichtung ausgestattet ist, da- 
durch gekennzeichnct, daB dem Farbspritzroboter 
(13) eine in Forderrichtung der Werkstiicke verlau- 
fende Hilfsachse (15) derart zugeordnet ist, daB die zu 
beschichtenden Werkstiicke mittels eines kontinuier- 
lich arbeitenden Forderers (16) durch den Arbeitsbe- 
reich des Farbspritzroboters (13) transportierbar und 
im Mehrachsbetrieb im kontinuierlichen Durchlauf be- 
schichtbar sind. 

2. Farbspritzanlage nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Hilfsachse (15) in der Mittellangs- 
achse des Forderers (16) und im Abstand zum Ober- 
trum liegt. 

3. Farbspritzanlage nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Hilfsachse (15) durch eine ortsfeste 
Linearfuhrung gebildet ist. 

4. Farbspritzanlage nach einem oder mehreren der 
vorhergehenden Anspruche 1 bis 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Teileerfassungsband (17) ein Kon- 
trastband ist. 

5. Farbspritzanlage nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Kontrastband (17) aus einem licht- 
durchlassigen Material besteht, und daB zwischen dem 
Ober- und Untertrum eine Vielzahl von Lichtquellen 
(22) angeordnet ist. 

6. Farbspritzanlage nach einem oder mehreren der 
vorhergehenden Anspruche 1 bis 5, dadurch gekenn- 
zeichnct, daB die Teileerfassung mittels eines Bildver- 
arbeitungssystems (20) erfolgt. 

7. Farbspritzanlage nach einem oder mehreren der 
vorhergehenden Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eine Kontroll- und Anzeigeeinrichtung 
zur Teilevermessung der auf dem Teileerfassungsband 
(17) aufliegenden Werkstiicke innerhalb des Aufnah- 
mefeldes (21) des Bildverarbeitungssystems (20) vor- 
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gesehen ist. 
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